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Bezeichnung: Krimp-Vorrichtung zum Herausarbeiten von 
abstehenden ZShnen, Spanen, Krimpen oder 
dergleichen aus einer Bremsbelagtragerplatte, 
sowie ein hierauf gerichtetes Verfahren 




Beschreibung 

Die Erf indung betrif ffc eine Krimp-Vorrichtuhg zum 
Herausarbeiten von abstehenden zahen, Spanen, . Krimpen oder 
rgleichen aus einer BremsbelagtrSgerplatte, wobei ein 
rkzeug mittels einer Pressplatte in die 
Bremsbelagtragerplatte hineingetrieben und anschlielJend wieder 
von dieser entfernt wird, das Werkzeug aus mehreren 
gegeniaufig gegeneinander verstellbaren Werkzeugelementen mit 
Schneidzahnen, zum Beispiel sageWerkzeugelemente besteht, und 
die Werkzeugelemente wahrend des Krimp-Vorganges in einer 
Ebene zweiachsig in einer ersten Achse und in einer hierzu 
senkrechten zweiten Achse verfahren werden, wobei die erste 
Achse mit einer Fiachennormalen der Bremsbelagtragerplatte im 
wesentlichen (Ibereinstimmt, und Zwangsf tihrungsmittel zum 
'erfahren der Werkzeugelemente in Richtung der zweiten Achse 
'orgesehen sind. 

Eine derartige Krimp-Vorrichtung ist bereits aus der 
WO 00/49308 bekannt. Dabei werden die Werkzeuge Uber ein 
Zusammenwirken der Keilfiachen eines Gleitschiebers und eines 
Arbeitsschlittens wahrend des eigentlichen Herausarbeitens der 
Vorsprtinge, zahne, Spane oder dergleichen in Richtung der 
zweiten Achse verschoben. Die Bewegung der Werkzeuge in 
Richtung der ersten Achse wird mittels eines Spanmechanismus 
mit Einstellfedern durchgef Uhrt . Diese Einstellfedern sollen 
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• 



dazu beitragen, die Vorrichtung auf verschiedenen Pressen mit 
unterschiedlichen Kraf tespezif ikationen montieren zu kOnnen, 
wobei sichergestellt sein soil, dass auf die Werkzeuge sine 
konstante Kraft unabhangig von dem von der Presse ausgeUbtem 
Druck wirkt. Die Rtickftihrung der Werkzeuge nach dem 
Herausarbeiten der Vorspriinge erfolgt tiber eine 
Federvorspannung. Nachteilig bei dieser Vorrichtung erweist 
sich, dass insbesondere beim Entfe'rnen des Werkzeuges von der 
bearbeiteten BremsbelagtrSgerplatte die Gefahr besteht, 
j^rausgearbeitete Vorsprtlnge, zahne, Spane oder dergleichen 
ttels des Werkzeuges abzubrechen. 



m 



Die US 3 557 407 zeigt eine Vorrichtung sowie ein Verfahren 
zum Krimpen beziehungsweise Erzeugen von Vorspriingen und 
zugeordneten Vertiefungen in einer Metallplatte, bei der zwei 
kooperierende Rollen vorgesehen sind, zwischen denen die 
Metallplatte hindurchgef Uhrt wird. Auf der AuBenfiache einer 
der Rollen sind eine Vielzahl von Elementen, wie scharfe zahne 
mit keilfOrmiger Form, vorgesehen, die beim Hindurchfahren der 
Metallplatte in deren Oberfiache hineingetrieben werden. 
ierdurch erfahrt die Metallplatte eine Aufrauung 
leziehungsweise eine Oberf lachenverzahnung, in dem 
entsprechende Spane oder zahne aus der Oberfiache der 
Metallplatte heraus gearbeitet werden. 



Aus der CA 133 76 22 ist es bereits bekannt, benachbart 
zueinander angeordnete WerkzeugkOrper mit Schneidezahnen in 
entgegengesetzte Richtung durch Druckbeauf schlagung zu 
verfahren, so dass die zahne die Vertiefungen und VorsprUnge 
aus dem Material einer Platte herausarbeiten. Dabei ist es 
vorgesehen, dass ein druckbeauf schlagtes Element in eine 




kurvenfSrmige Ausnehmung der leicht versetzt zueinander 
angeordneten Werkzeuge, insbesondere Sageblatter oder 
dergleichen, eintaucht und durch Entlangf ahren an der Kurve 
dieser kurvenf 5rmigen Ausnehmung gleichzeitig eine horizontale 
Verschiebung sowie eine Absenkung der SSgebiatter gegen die zu 
bearbeitende Platte steuert. 

DemgegenUber liegt der vorliegenden Erfindung di'e Aufgabe 
zugrunde, eine verbesserte Krimp-Vorrichtung mit den eingangs 
enannten Merkmalen anzugeben, bei der ftlr ein 
Iproduzierbares Herausarbeiten der abstehenden VorsprUnge, 
zahne, Spane oder dergleichen aus der Bremsbelagtragerplatte 
gesorgt ist und einem Abbrechen dieser abstehenden Vorsprtlnge 
beim Entfernen des Werkzeuges entgegengewirkt ist. 

Diese Aufgabe wird bei der Krimp-Vorrichtung mit den eingangs 
genannten Merkmalen im wesentlichen dadurch gel6st, dass 
weitere Zwangssteuerungsmittel zwischen Pressplatte und 
Werkzeug beziehungsweise Werkzeugelementen angeordnet sind, 
welche einen Keilschieber und einen Fahrungsschieber mit 
:orrespondierenden Schragf lachen umfassen, die ftlr ein 
Iwangsgesteuertes Verfahren der Werkzeugelemente in Richtung 
der ersten Achse sorgen. 

Aufgrund dieser Mafinahmen ist es moglich, das Werkzeug 
zweiachsig in einer Ebene zwangsgesteuert zu bewegen, so dass 
zum einen ein def iniertes Krimpen der Bremsbelagtragerplatte 
ermeglicht und zum anderen auch eine definiertes Entfernen der 
Werkzeuge von der Bremsbelagtragerplatte ermOglicht ist, ohne 
das die Gefahr des Abbrechens der Krimpen bzw. der abstehenden 
zahne, Spane oder dergleichen besteht. 
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Nach einer ersten vorteilhaf ten Ausf uhrungsf orm der Erfindung 
ist es vorgesehen, dass zwischen Pressplatte und Keilschieber 
ein DistanzstUck angeordnet ist. 

Weiterhin bietet es sich an, dass der FUhrungsschieber sich 
durch eine Druqkplatte erstreckt und mittels eines. 
FahrungskiSrpers in dieser geftihrt ist. 



• 



ine andere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung besteht 
^trin, dass in dem FUhrungsschieber ein mittels einer 
Druckfeder belasteter Niederhalter angeordnet ist, mit dem die 
bereits bearbeitete BremsbelagtrSgerplatte beim Entfernen des 
Werkzeuges nieder gehalten werden kann. 



Auch bietet es sich an, dass der Keilschieber sich Uber ein 
Keilsttick auf der Druckplatte abstUtzt, wobei KeilschrSgen von 
Keilschieber und KeilstUck miteinander korrespondieren. 



# 



Eine andere vorteilhafte Ausgestaltung besteht darin, dass der 
eilschieber mittels einer Druckfeder, welche sich an dem 
'weiten FUhrungsschieber absttltzt, vorgespannt ist. 



Nach der Erfindung ist es mbglich, dass das Keilsttick in die 
Druckplatte eingehangt ist und sich mittels einer Druckfeder 
an dieser abstUtzt. 

Von Vorteil besitzt das KeilstUck an einem durch die 
Druckplatte hindurch greifenden Abschnitt eine Aufnahme fUr 
eine WerkzeugtrSgerauf nahme ftir die Werkzeugelemente . 
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Weiterhin ist es vorgesehen, dass die Werkzeugelemente in 
Richtung der zweiten Achse angeordnete Langlocher aufweisen, 
durch welche sich insbesondere ISsbare Haltestifte der 
Werkzeugtrageraufnahme erstrecken. Zum einen ist hierdurch ein 
leichter AustauSch der Werkzeugelemente nach Verschleili 
ermOglicht. Z\im anderen werden durch diese MaBnahmen die 
Vorraussetzung dafUr geschaffen, dass benachbarte 
Werkzeugelemente gegenlSufig gegeneinander verfahrbar sind. 



ie Haltestifte kOnnen in schrSg bezUglich der ersten und/oder 
eiten Achse angeordneten Langlochern geftihrt sein, welche in 
mit den Ftihrungsschiebern fest verbundenen Stirnplatten 
angeordnet sind. 



Von besonderen Vorteil sind nach einer eigenstSndigen 
Ausgestaltung der Erfindung die Zwangsftlhrungsmittel durch 
beidseitig der Werkzeugelemente angeordnete 
Kniehebelvorrichtungen gebildet, welche beim Absenken der 
Pressplatte benachbarte Werkzeugelemente gegeniaufig 
zueinander bewegen. 



ibei bietet es sich an, dass die Kniehebelvorrichtungen 
Inittels in Richtung der ersten Achse positionierten 
Betatigungsstangen der Pressplatte angesteuert werden, welche 
auf Kniegelenke wirken. 

Auch ist es vorgesehen, dass die Kniehebelvorrichtungen Hebel 
aufweisen, die gegen die Vorspannung von Federelementen 
spreizbar sind. 
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Von Vorteil sind SuBere Rebel gelenkig mit einem 
Filhrungsgehause und inneren Rebel gelenkig mit Schiebelementen 
verbunden, wobei die Schiebeelemente die Werkzeugelemente 
auBenseitig beauf schlagen. 

Von Vorteil fUhrt jedes der Werkzeugelemente wahrend eines 
Arbeitstaktes in der Ebene im wesentlichen senkrecht zum 
• BelagstrSgerplatte eine zwangsgeftihrte, zweiachsige 
schaukelartige oder schwenkende Hin-und-Rer-Bewegung beim 
senken und Anheben der Pressplatte durch. 



Weiterhin ist es vorgesehen, dass zwei Werkzeuge mit 
Werkzeugelementen seitlich beabstandet voneinander vorgesehen 
sind. 

Insoweit betrif ft die Erfindung auch ein Verfahren zum Krimpen 
von Belagtragerplatten mittels einer Vorrichtung mit zwei 
Werkzeugen, wobei wahrend eines Arbeitstaktes jeweils eine 
Haifte von zwei BelagstrSgerplatten gemeinsam bearbeitet wird. 
Die beiden gleichzeitig zu bearbeitenden 
remsbelagstragerplatten kttnnen sich beispielsweise auf einem 
ehteller befinden und nach dem ersten Bearbeitungsschritt 
durch Drehen des Drehtellers in die nachste 
Bearbeitungsposition aberftihrt werden, worauf dann der zweite 
Abschnitt einer jeden Belagstragerplatte bearbeitet werden 
kann. 



Weitere Merkmale, Vorteile, Ausgestaltun^gen und 
Anwendungsmeglichkeiten der vorliegenden Erfindung ergeben 
sich aus der nachfolgenden Beschreibung von 

AusfUhrungsbeispieles anhand der Zeichnung. Dabei bilden alle 
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beschriebenen und/oder bildlich dargestellten Merkmale fUr 
sich Oder in beliebiger sinnvoller Kombination den Gegenstand 
der vorliegenden Erfindung, auch unabh^ngig von ihrer 
Zusainmenfassung in den AnsprUchen oder deren Ruckbeziehung . 



Es zeigen: 
Figur 1 bis 3 




ein AusfUhrungsbeispiel einer 
erf indungsgemalien Vorrichtung in einer 
oberen- Stellung der Pressplatte, einer 
mittigen Stellung der Pressplatte sowie 
einer unteren Endstellung der Pressplatte, 



Figur 4 



eine Schnittdarstellung durch die 
Vorrichtung der Figur 1 im Bereich der 
Zwangssteuerungsmittel , 



Figur 5 



eine perspektivische Ansicht der 
Vorrichtung mit abgenomitiener Pressplatte, 



igur 6 



eine Draufsicht auf die erf indungsgemafie 
Vorrichtung bei abgenommener Pressplatte 
und 



Figur 7 



eine Detaildarstellung Z der Figur 3 
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Unter Bezugnahme auf die beiliegenden Zeichnungen Figur 1 bis 
7 wird die Vorrichtung zum Krimpen von Belagstragerplatten 8 
beschrieben . 

Das Werkzeug zur Herstellung der Oberf lachenauf rauhung 
beziehungsweise zur Erzeugung von zahnen in der Oberfiache von 
Belagstragerplatten 8 weist eine Pressplatte 1 auf/ an welcher 
zwei Ftihrungsschieber 51, 52 unter Zwischenlage eines 
Distanzsttickes 53 in Abstand voneihander angeordnet sind. Die 

•eiden FUhrungsschieber 51, 52 erstrecken sich durch eine 
tuckplatte 5. FUr die Fiihrung der beiden FUhrungsschieber 51, 
52 an der Druckplatte 5 sind FUhrungskSrper 54, 55 vorgesehen. 

In den beiden Fahrungsschiebern 51, 52 sind mittels 
Druckfedern 58, 59 belastete Niederhalter 56, 57 angeordnet, 
welche beim Anheben des Werkzeuges von der soeben bearbeiteten 
Belagstragerplatte 8 ein Niederhalten dieser 
Belagstragerplatte 8 bewirken. 

In die Druckplatte 5 ist ein KeilstUck 60 eingehangt, welches 
ich einerseits mittels der Druckfeder 61 auf der Druckplatte 
abstUtzt und nach oben mittels einer Keilschrage 62 an einer 
korrespondierenden KeilschrSge 63 eines Schiebers 64 anliegt. 
Der Schieber 64 ist in Pf eilrichtung 2 verschiebbar an dem 
Distanzstuck 53 geftihrt und gleichzeitig von einem an dem 
DistanzstUck 53 angeordneten Gehause gehalten. 

Der Schieber 64 weist an seiner einen Stirnseite eine 
Formschrage 65 auf, welche an einer korrespondierenden 
Schragftihrung 66 des einen Ftihrungs schiebers 52 anliegt. Dabei 
ist der schieber 64 mittels einer Druckfeder 67, welche sich 
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an dem gegentiberliegenden FUhrungsschieber 51 abstUtzt, auf 
Druck gegen diese Schragfiache 66 des einen FUhrungsschiebers 
52 gedrtickt. 

Das KeilstUck 60 weist an seinem durch die Druckplatte 5 
hindurchgreifenden unteren Ende eine Aufnahme fUr eine 
Werkzeugaufnahme 67 auf. Die Aufnahme ftir die Werkzeugaufnahme 

67 weist zwei Nuten 34, ,,35 auf, in welche die 
WerkzeugtrSgeraufnahme 67 eingeschoben wird. 

der O-formigen Werkzeugtrageraufnahme 67 sind die einzelnen 
Werkzeuge in Form von SSgebiattern 68, 69, 70, 71 gehalten, 
wobei in den SSgebiattern LanglScher 75 angeordnet sind, durch 
welche sich Haltestifte 76, 77 der Werkzeugtrageraufnahme 67 
erstrecken. Diese Haltestifte sind iSsbar, urn die sagebiattern 

68 bis 71 auswechseln zu kdnnen. 

Die sich durch die LanglScher 75 erstreckenden Haltestifte 76 
erstrecken sich weiterhin durch schrSg angeordnete Langlocher 
80 von mit dem FUhrungsschiebern 51, 52 fest verbundenen 

•tirnplatten 81, 82. Durch diese schrag gestellten LanglOcher 
b wird eine Zwangsf Uhrung der Werkzeuge 68 bis 71 beim 
Anheben der Werkzeugtrageraufnahme beziehungsweise der 
Werkzeuge von dem gerade bearbeiteten Werksttick erreicht, so 
dass die Werkzeuge 68 bis 71 in ihre vor der Bearbeitung 
angenoiranene Stellung verfahren werden. 

Nachfolgend wird die Arbeitsweise der Vorrichtung beschrieben. 

Ausgehend von einer Ausgangsstellung der Pressplatte 1 gemaii 
Figur 1 befindet sich die Werkzeugtrageraufname 67 mit 
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Werkzeugen 68-71 in angehobener Stellung oberhalb der zu 
bearbeitenden BelagstrSgerplatte 8. Wenn nun Druck auf die 
Pressplatte 1 ausgeubt wird, wird die Pressplatte 1 zusammen 
mit der Druckplatte 5 auf den SSulen 4 nach unten in Richtung 
des zu bearbeitenden Werkstackes 8 verschoben. Dabei wird die 
Druckfeder 6 um ein gewisses MaB gestaucht, welches der 
Reibungskraft der Druckplatte 5 an den saulen 4 entspricht. 
Die Druckfedern 6 bewirken eine gewisse DSmpfung, wenn bei der 
Absenkbewegung die Werkzeuge 68-71 auf dem zu bearbeitenden 
erkstUck 8 aufsetzen und die Pressplatte 1 mittels AnschlSgen 
, 91 an der Druckplatte 5 anschlSgt. 




Ein weiteres Absenken der Pressplatte 1 bewirkt nun, dass der 
Schieber 64 mit seiner stirnseitigen Formschrage 65 ISngs der 
Schragfiihrung 66 des FUhrungsschiebers 52 gleitet, und zwar in 
Pfeilrichtung wie in Figur 2 dargestellt. Hierdurch kommt es 
zu einem Absenken der WerkzeugtrSgeraufnahme 67 mit Werkzeugen 
68 bis 71 in Richtung des zu bearbeitenden WerkstUckes 8 mit 
Eingraben der Zahne in das Werkstttck. Beidseitig der 
Sagebiattern 68 bis 71 befinden sich Kniehebelvorrichtungen 
^00, 101, welche beim Absenken der Pressplatte 1 die 

agebiattern 68 bis 71 gegeniaufig zueinander bewegen wie aus 
Figur 3 ersichtlich. Dies erfolgt dadurch, dass an der 
Pressplatte 1 vertikale Betatigungsstangen 102, 103 angeordnet 
sind, welche auf das Kniegelenk 104, 105 wirken und dabei die 
beiden Rebel 106, 107 bzw. 108, 109 gegen die Kraft eines 
Federelementes 110, 111 spreizen. Der jeweils nach innen 
weisende Rebel 107 bzw. 108 ist gelenkig mit den 
Schiebeelementen 112, 113, welche die Werkzeuge 68 bis 71 in 
horizontaler Richtung gegeneinander verschieben. Die nach 
aufien weisenden Rebel 106, 109 sind gelenkig mit einem 
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FUhrungsgehause 9 verbunden. Diese beiden Bewegungen, das 
heiJBt die Absenkbewegung der Werkzeuge mittels der nach unten 
gerichteten Druckkraft des Schiebers 64 und die horizontale 
Bewegung der Messer vermittels der Schieber 112, 113, 
Uberlagern sich und bewirken das Krimpen des WerkstUckes. 

Durch. Anheben der Pressplatte 1 kommen die Niederhalter 102, 
1.03 zur Wirkung, wodurch das bereits bearbeitete Werkstiick auf 
der Aufnahme 7 gehalten wird. 



im Anheben der Pressplatte 1 verfahren auch die 
Betatigungsstangen 102, 103 in den Durchbrechungen des 
Gehauses 5 nach oben, wodurch die Rebel 106, 107 bzw. 108, 109 
in Richtung aufeinander zu verschwenken. Hierdurch werden die 
Schieber 112, 113 in ihre Ausgangsstellung zurUckgef ahren. 
Damit korrant es nicht zu einem Abbrechen der soeben erzeugten 
Krimpen beziehungsweise VorsprUnge 18 . 

Beim Verschieben des Schiebers 64 wahrend der Absenkbewegung 
der Pressplatte 1 wird das Drucksttick 60 gegen die Kraft der 
^ruckfedern 61 gedrUckt. Diese Druckfedern 61 bewirken auch, 
Bass der Schieber 64 mit seiner stirnseitigen SchrSge 65 an 
der Schragfiache 66 anliegt. 

Aus Figur 7, einer AusschnittvergrSlierung des Details Z der 
Figur 3, ist ersichtlich, wie die Vorsprtinge 18, zahne, 
Krimpen oder dergleichen aus der Belagtragerplatte 8 mittels 
der Werkzeugelemente 68 bis 71 herausgearbeitet werden. 
Weiterhin ist auch ersichtlich, dass durch ein benachbartes 
Blatt die VorsprUnge 18 durch eine entgegengesetzte Bewegung 
herausgearbeitet werden. 
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Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung besteht darin, bei 
Bremstragerplatten fur Lastkraf twagen zwei Werkzeuge im 
seitlichen Abstand nebeneinander anzuordnen, wobei wahrend 
eines Arbeitstaktes jeweils eine Halfte von zwei 
BelagstrSgerplatten 8 gemeinsam bearbeitet wird. 
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Bezugszeichenliste 



1 Pressplatte 

2 pf eilrichtung 

4 saule 

5 Druckplatte 
- 6 * Druckf eder 

8 BelagstrSgerplatte 





FiihrungsgehSuse 


1^ 


Vor sprung, Zapfen 


20 


erste Achse 


21 


zweite Achse 


34 


Nuten 


35 


Nuten 


51 


Fiihrungsschieber 


52 


Fuhrungsschieber 


53 


Distanzstuck 


54 


FUhrungskorper 


55 


FUhrungsk5rper 




Niederhalter 




Niederhalter 


58 


Druckf eder 


59 


Druckf eder 


60 


Keilstiick 


61 


Druckf eder 


62 


Keilschrage 


63 


Keilschrage 


64 


Schieber 


65 


FormschrSge 


66 


SchrSgfUhrung 



V 
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67 Werkzeugauf nahme 

68 Sageblatt 

69 Sageblatt 

70 sageblatt 

71 sageblatt 

75 Langl5cher 

76 Haltestifte 

80 Langl5cher 

81 Stirnplatten 
Stirnplatten 
Druckf eder 

90 Anschlag 

91 Anschlag 

100 Kniehebel 

101 Kniehebel 

102 Betatigungsstange 

103 Betatigungsstange 

104 Kniegelenk 

105 Kniegelenk 

106 Rebel 
07 Hebel 
bS Hebel 

109 Hebel 

110 Federelement 

111 Federelement 

112 Schiebeelement 

113 Schiebeelement 
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PatentansprUche 



Krimp-Vorrichtung zum Herausarbeiten von abstehenden 
VorsprUngen (18), ZShnen, SpSnen, Krimpen oder 
dergleichen, aus einer Bremsbelagstragerplatte (8), wobei 
ein Werkzeug mittels einer Pressplatte (1) in die 
Bremsbelagstragerplatte (8) hineingetrieben und 
anschlieBend wieder von dieser entfernt wird, das 
Werkzeug aus mehreren gegenlkufig gegeneinander 
verstellbaren Werkzeugelementen (68, 69, 70, 71) mit 
Schneidezahnen, zum Beispiel sagebiatter, besteht und die 
Werkzeugelemente (68 bis 71) wahrend des Krimp-Vorganges 
in einer Ebene zweiachsig in einer ersten Achse (20) und 
in einer hierzu senkrechten zweiten Achse (21) verfahren 
werden, wobei die erste Achse (20) mit einer 
Fiachennormalen der Bremsbelagstragerplatte (8) im 
wesent lichen tibereinstimmt beziehungsweise fluchtet, und 
Zwangsfiihrungsmittel zum Verfahren der Werkzeugelemente 
(68 bis 71) in Richtung der zweiten Achse vorgesehen 
sind, dadurch gekennzeichnet, dass Zwangssteuerungsmittel 
zwischen Pressplatte (1) und Werkzeugelementen (68, 71) 
angeordnet sind, welche einen Keilschieber (64) und 
Ftihrungsschieber (52) mit korrespondierenden 
Schragfiachen (65, 66) umfassen, die ftir eine 
zwangsgesteuertes Verfahren der Werkzeugelemente (68-71) 
in Richtung der ersten Achse (20) ausgebildet sind. 

Vor richtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
zwischen Pressplatte (1) und Keilschieber (64) ein 
DistanzstUck (53) angeordnet ist. 
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Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Ftihrungsschieber (52) sich durch 
eine Druckplatte (5) erstreckt und mittels eines 
FUhrungskSrpers (55) in dieser gefiihrt ist. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass in den Fahrungsschieber (52) 
e-in mittels einer Druckfeder (59) belasteter Niederhalter 
(57) angeordnet ist. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Keilschieber (64) sich 
aber ein KeilstUck (60) auf der Druckplatte (5) abstUtzt, 
wobei Keilschragen (62, 63) miteinander korrespondieren . 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprilche, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Keilschieber (64) 
mittels einer Druckfeder (67), welche sich an dem zweiten 
Fahrungsschieber (51) absttitzt, vorgespannt ist. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprilche, 
dadurch gekennzeichnet, dass das KeilstUck (60) in die 
Druckplatte eingehSngt ist und sich mittels einer 
Druckfeder (61) an dieser absttitzt. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprilche, 
dadurch gekennzeichnet, dass das KeilstUck (60) an einem 
durch die Druckplatte (5) hindurchgreif enden Abschnitt 
eine Aufnahme fUr eine WerkzeugtrSgerauf nahme (67) far 
die Werkzeugelemente (68 bis 71) besitzt. 
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Vorrichtung nach einem der vorhergehendeh AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet , dass die Werkzeugelemente (68- 
71) in Richtung der zweiten Achse angeordnete Langiocher 
(75) aufweisen, durch welche sich insbesondere 15sbare 
Haltestifte (76) der Werkzeugtragerauf nahme (77) 
erstrecken. » 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet^ dass die Haltestifte (76) in 
schrSg beztiglich der ersten und/oder der zweiten Achse 
(20, 21) angeordneten Langlochern (28) gefiihrt sind, 
welche in mit den FUhrungsschiebern (51, 52) fest 
verbundenen Stirnplatten (81, 82) angeordnet sind- 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Zwangsf lihrungsmittel 
durch beidseitig der Werkzeugelemente (68-72) 
angeordnete Kniehebelvorrichtungen (100, 101) gebildet 
sind, welche beim Absenken der Pressplatte (1) 
benachbarte Werkzeugelemente (68-72) gegeniaufig 
zueinander bewegen. 

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet , 
dass die Kniehebelvorrichtung (100, 101) mittels in 
Richtung der ersten Achse (20) positionierte 
Betatigungsstangen ( 102, 103) der Pressplatte (1) 
angesteuert werden, welche auf Kniegelenke (104, 105) 
wirken . 

Vorrichtung nach Anspruch 11 Oder 12, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Kniehebelvorrichtung (ICQ, 101) 
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Hebel (106, 107 beziehungsweise 108, 109) aufweist, die 
gegen die Vorspannung von Federelementen (110, 111) 
spreizbar sind. 

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, 
dass die auBeren Hebel (106, 109) gelenkig mit einem 
FUhrungsgehSuse (9) und die inneren Hebel (107, 108) 
gelenkig mit Schiebeelementen (112, 113). verbunden sind, 
wobei die Schiebeelemente (112, 113) die 
Werkzeugelemente (68 bis 72) auBenseitig beauf schlagen. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass jedes der Werkzeugelemente 
(68 bis 71) wahrend eines Arbeitstaktes in der im 
wesent lichen senkrecht zur Belagtragerplatte (8) eine 
zwangsgefiihrte zweiachsige schaukelartige oder 
schwenkende Hin-und-Her-Bewegung beim Absenken und 
Anheben der Pressplatte (1) durchfiihrt. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet, dass zwei Werkzeuge mit 
Werkzeugelementen (68-72) seitlich beabstandet 
voneinander vorgesehen sind. 

Verfahren ziim Krimpen von Bremsbelagstragerplatten (8) 
mittels einer Vorrichtung insbesondere nach Anspruch 
16, dadurch gekennzeichnet, dass wShrend eines 
Arbeitstaktes jeweils eine HSlfte von zwei 
Bremsbelagtragerplatten (8) gemeinsam bearbeitet wird. 
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Bezeichnung: Krimp-Vorrichtung zum Herausarbeiten von 
abstehenden ZShnen, Spanen, Krimpen oder 
dergleichen aus einer Bremsbelagtragerplatte, 
sowie ein hierauf gerichtetes Verfahren 

Anmelderin: METEK Metallverarbeitungsgesellschaf t mbH 
Birkenmaarstralie 1 
D-53340 Meckenheim 

TMD Friction Europe GmbH 
SchlebuscherstraBe 99 
D-51381 Leverkusen 

Zusammenf as sung 

Es wird eine Krimp-Vorrichtung zum Herausarbeiten von 
abstehenden Vorsprtingen (18) , Zahnen, SpSnen, Krimpen oder 
^^ergleichen aus einer Bremsbelagstragerplatte (8) beschrieben, 
^Bbbei ein Werkzeug mittels einer Pressplatte (1) in die 
^Bremsbelagstragerplatte (8) hineingetrieben und anschlieliend 
wieder von dieser entfernt wird. Das Werkzeug besteht aus 
mehreren gegenlaufig gegeneinander verstellbaren 
Werkzeugelementen (68 bis 71) mit Schneidzahnen, zum Beispiel 
Sagebiatter. Die Werkzeugelemente (68 bis 71) werden wShrend 
des Krimp-Vorganges in einer Ebene zweiachsig in einer ersten 
Achse (20) und einer hierzu senkrechten zweiten Achse (21) 
verfahren, wobei die erste Achse (20) mit einer 
Fiachennormalen der Bremsbelagstr^gerplatte (8) im 
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wesentlichen ubereinstimmt beziehungsweise fluchtet. Weiterhin 
sind Zwangsftihrungsmittel zum Verfahren der Werkzeugelemente 
(68 bis 71) in Richtung der zweiten Achse (21) vorgesehen. 
Zwangssteuerungsmittel zwischen Pressplatte (1) und 
Werkzeugelementen (68-71) sorgen fUr eine zwangsgesteuerte 
Bewegung in Richtung der ersten Achse (20) , wobei die 
Zwangssteuerungsmittel einen Keilschieber (64)sowie einen 
FUhrungsschieber (.52). mit korrespondierenden Schragf lachen 
(65,66) umfassen. Des weiteren wird auch ein Verfahren zur 

•leichzeitigen Bearbeitung von zwei BremsbelagstrSgerplatten 
l^schrieben (Figur 3) . 



Figur fUr Zusanunenfassung 
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